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Method for removing at least one partial area of a component 
made of metal or a metal compound 

Field of the invention 

The invention relates to a method for removing a partial area, 
in particular a layer area, of a component consisting of metal 
or a metal compound, so that the partial area can be removed 
more easily after the method has been applied. 

Background of the invention 

In modern energy generation plants, such as for example gas 
turbine installations, efficiency plays an important role, 
since it is a parameter which can be used to reduce the costs 
of operation of the gas turbine installation. One possible way 
of increasing the efficiency and thereby reducing the 
operating costs is to increase inlet temperatures of a 
combustion gas within a gas turbine. . 

For this reason, ceramic thermal barrier coatings have been 
developed and are applied to components that are sxibject to 
thermal loading, for example made from superalloys, which are 
no longer able to withstand even the high inlet temperatures 
over the course of time. 

The ceramic thermal barrier coating offers the advantage of a 
high thermal stability on account of its ceramic properties, 
and the metallic substrate offers the advantage of good 
mechanical properties in this assembly or layer system. 

A bonding layer of composition MCrAlY (main constituents) , in 
which M means that a metal comprising nickel, chromium or iron 
is used, is typically applied between the substrate and the 
ceramic thermal barrier coating. 
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The composition of these MCrAlY layers may vary, but despite 
the ceramic layer on top of them, all MCrAlY layers are 
subject to corrosion or degradation as a result of oxidation, 
sulfiding, nitriding, diffusion or other chemical and/or 
mechanical attacks . 

It is often the case that the MCrAlY layer is degraded to a 

greater extent than the metallic substrate, i.e. the service 

life of the composite system comprising substrate and layer is 

determined by the service life of the MCrAlY layer. 

After prolonged use, the MCrAlY interlayer only has a limited 

ability to function, whereas the substrate may still be fully 

functional. 

Therefore, there is a need for the components which have been 
degraded in use, for example turbine blades, guide vanes or 
combustion chamber parts, to be reworked, during which process 
the corroded layers of the zones of the MCrAlY layer have to 
be removed in order if appropriate for new MCrAlY layers 
and/or then a thermal barrier coating to be applied. The use 
of existing, used substrates reduces the costs of operation of 
gas turbine installations. 

In this context, it must be ensured that the design of the 
turbine blades is not altered, i.e. that there is a uniform 
removal of material from the surface . 

Furthermore, there should be no residues of . corrosion 
products, which represent a defect source during new coating 
with an MCrAlY layer and/or a ceramic thermal barrier coating 
and lead to poor bonding of the thermal barrier coating. 

A method for removing corrosion products is known from US- 
A 6,217,668. In this method, the corroded component is 
accommodated in a large crucible, where the component is 
arranged in a powder bed with an aluminum source. The crucible 
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must be partially closed and then heated in a furnace. The 
heating process supplies aluminum to the corroded component, 
with the result that the regions which had hitherto been more 
difficult to remove, i.e. which had a higher resistance to 
removal, can be removed by means of subsequent acid treatment. 
Large amounts of material are required for the powder bed, and 
the crucible takes up a large amount of space in the furnace 
during the heat treatment. The heating process, also lasts 
longer, on account of. the high heat capacity . 

A further method for removing surface layers of metallic 
coatings is known from US-A 6,036,995. In this method, an 
aluminum source is applied to a cprroded component in the form 
of a paste. However, the component together with the paste has 
to be heated until the aluminum melts, and consequently it is 
only then that aluminum can diffuse into the component. The 
molten aluminum layer is difficult to remove, since it bonds 
very well to the component. 

Description of the invention 

The invention overcomes the described drawbacks by means of a 
method as described in claim 1. 

Further advantageous configurations of the method are listed 
in the subclaims. 

The diffusion agent can be applied by simple, known coating 
methods, such as plasma spraying, evaporation coating, CVD, 
pack methods (component in a powder bed) or other methods 
(paste application) . 

The figures illustrate exemplary embodiments of the method 
according to the invention. 



In the drawings : 
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figure 1 shows a corroded metallic component, 

figure 2 shows a component to which the diffusion agent has 
been applied, 

figure 3 shows the component illustrated in fig. 2 following a 
heat treatment, 

figure 4 shows components which are being subjected to an acid 
treatment , 

figures 5, 6 show components after an acid treatment for a 
method according to the invention and a method according to 
the prior art . 

Description of the exemplary embodiments 

Figure 1 shows a component 1 made of metal, a metal alloy 
and/or a metal compound, which in at least one partial area at 
a surface 13 and/or in the interior of the component 1 has 
corrosion products 4 which are present, for example, in 
regions formed separated from one another. The corrosion 
products 4 may also be linked together or may be present 
on/underneath the entire surface 13, i.e. may also form a 
corrosion layer 4 . 

By way of example, the region enclosed by a dot-dashed line 
represents a partial area 28. 

The component 1 may be a bulk component or a layer or a region 
of a 'composite or layer system 14. In the case of a layer 
system 14, there is a substrate 7 made from metal or ceramic, 
to which the metallic layer 10, for example an MCrAlY layer, 
has been applied; M indicates that a metal composed of nickel,* 
chromium or iron is used. 

The partial area 28 may also be a partial area of the layer 10 
or may represent the entire layer 10 of the layer system 14 
and/or part of the metallic substrate 7 . 

The corrosion products 4 have formed while the component 1 was 
in use and are undesirable for further use of the component 
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and need to be removed. This is often done by a treatment in 
an acid bath. 

However, it is also the case that the material of the 
component 1 beneath or above the layer 10 of degraded regions 
and/or the corrosion products 4 have a different reactivity in 
an acid bath, i.e. are more resistant to removal. The 
different solubility in the acid bath is caused by the 
different solubility of • the corrosion products 4 or because an 
original composition of the material of the component 1 or the 
layer 10 has changed, e.g. because the corrosion product 4 
removes a component from a region of the component 1 in the 
region around the corrosion product 4, where it produces a 
depletion region. This leads to nonuniform removal or even no 
removal of the corrosion products 4 or the material in the 
depletion region. 

The method according to the invention makes it possible to 
remove the corrosion products or the altered layer or base, 
material regions completely and uniformly with the material of 
the component 1 or the layer 10. 

By way of example, in a first method step coarse removal of 
the corrosion products 4 or other regions can be effected by 
mechanical methods, such as for example sand blasting and/or 
chemical means, such as for example an acid bath. 

In a further method step (fig. 2) , a multi- component diffusion 
agent 16 is, for example, applied to the corroded component 1 
on the surface 13 , in particular in the region having the 
corrosion products 4, or to the corrosion layer 4, or at least 
one component of the diffusion agent 16 diffuses into the 
component 1 directly from the gas phase, the corrosion 
products 4 in this example representing the regions which are 
more resistant to removal. 

The diffusion agent 16 contains, for example, two components. 
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both of which diffuse into the layer 10 or the component 1 as 
a result of a heat treatment, where they alter the chemical 
composition and materials. The diffusion , and heat treatment 
can also give rise to the formation of new phases which can be 
removed more easily by an acid bath 19 (fig. 4) 

Figure 3 shows a component as shown in figure 2, in which the 
diffusion agent 16 has completely diffused into the layer 10 
as a result of a heat treatment at a temperature T. The layer 
10 represents the partial area 28 that is to be removed, 
comprising not just regions that are more resistant to 
removal- The diffusion agent 16 is made up of at least two 
components. At least one component of the diffusion agent 16 
is, for example, metallic, such as for example aluminum. By 
way of example, cobalt represents a further metallic 
component. Other components may include silicon or carbon. 

The method functions particularly well if cobalt and aluminum 
diffuse into the partial area 28 as components of the 
diffusion agent 16. 

In the example of an MCrAlY protective layer (M = Fe, Ni, Co) , 
the Y' phase is prevented from re-forming. 

On the other hand, enriching the MCrAlY layer with aluminum 
and/or cobalt causes y and y' phase to be converted into an 
aluminum- rich P phase. 

The enrichment with the elements or the phase transformation 
described allows improved acid attack. 

Figure 4 shows two components which are arranged in an acid 
bath 19 or are exposed to an acid attack. 

The component 1 or the layer system 14 and a component 22 
according to the prior art, on which the method according to 
the invention has not been carried out, have corrosion 
products 4 and are exposed to the acid attack for the same 
time. 



02011965 .7 
2002P04430 



- 7 - 



Figure 5 shows the component 22 following the acid treatment. 
The component 22 still has acid-resistant regions 25 which 
have not been removed or have been removed to a lesser extent 
during the acid attack, resulting in nonuniform removal of a 
layer area of the component 22. 

By contrast. Figure 6 shows a component 1 or layer system 14 
in which a layer area of the component 1 or the layer 10 has 
been removed uniformly. 

The diffusion of the diffusion agent 16 has also enabled the 
partial area 28 to become so brittle that the partial area 28 
can be removed by a mechanical treatment (sand blasting, 
ultrasound, dry ice blasting) . 
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Patent Claims 

1. A method for removing at least one partial area, in 
particular a layer area, of a component . made of metal and/or 
at least one metal compound, in which the partial area is 
removed by an acid treatment or a mechanical treatment, a 
diffusion agent (16) made up of at least two components 
diffusing at least into the partial area (28) of the component 
(1) in an intermediate step. 

2. The method as claimed in claim 1, characterized in that 
at least one component of the diffusion agent (16) is 
metallic. 

3. The method as claimed in claim 1, characterized in that 
one component of the diffusion agent (16) is formed from 
aluminum. 

4. The method as claimed in claim 1, characterized in that 
one component of the diffusion agent (16) is formed from 
cobalt . 

5. The method as claimed in claim 1, characterized in that 
the two-component diffusion agent (16) consists of cobalt and 
aluminum . 

6. The method as claimed in claim 1, characterized in that 
the diffusion agent (16) is applied to a surface (13) of the 
component (1) . 

7. The method as claimed in claim 6, characterized in that 
the diffusion agent (16) is applied by plasma spraying. 

8. The method as claimed in claim 6, characterized in that 
the diffusion agent (16) is applied by evaporation coating. 
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9. The method as claimed in claim 6, characterized in that 
the diffusion agent (16) is applied by CVD (chemical vapor 
deposition) . 

10. The method as claimed in claim 6, characterized in that 
the diffusion agent (16) is applied by a pack method. 

11. The method as claimed in claim 1, characterized in that 
the diffusion effects at least one phase change in the 
component (1) or partial area (28) . 



12. The method as claimed in claim 1, characterized in that 
the partial area (28) is an MCrAlY layer (10), where M stands 
for an element iron, cobalt or nickel. 
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Abstract 

Method for removing at least one layer area of a component 
made of metal or a metal compound 

After use in the high- temperature region, components .have 
degraded areas which are removed by acid attack. The removal 
in the case of this acid treatment is, however, nonuniform, 
since areas which have a different acid solution behavior have 
arisen through the degradation. 

The chemical composition and the phase composition of the 
component (1) have changed through the method according to the 
invention such that a uniform removal takes place in an acid 
treatment . 



Figure 3 
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Verfahren zur Entfernxing von zumindest einem Teilbereich 
eines Bauteils aus Metall oder einer Metal Iverbindung 



Geblet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entfemung von einem 
Teilbereich, insbesondere einem Schichtbereich eines aus 
Metall Oder einer Metal Iverbindung bestehenden Bauteils, wo- 
durch sich der Teilbereich nach Anwend\mg des Verfahrens 
leichter entfemen oder abtragen lasst. 



Hintergrund der Erfindung 

In heutigen modemen Energieerzeugungsanlagen, wie z.B. Gas- 
turbinenanlagen, spielt der Wirkungsgrad eine wichtige Rolle, 
weil dadurch die Kosten fur den Betrieb der Gasturbinenanlage 
reduziert werden kdnnen. Eine MSglichkeit, den Wirkungsgrad 
zu erhohen und damit die Betriebskosten zu reduzieren besteht 
darin, Einlasstemperaturen eines Verbrennungsgases innerhalb 
einer Gasturbine zu erhdhen. 

Aus diesem Grunde warden keramische Warmedammschichten ent- 
wickelt, die auf thermisch belasteten Bauteilen, beispiels- 
weise aus Superlegierungen, aufgebracht werden, die alleine 
den hohen Einlasstemperaturen auf Dauer nicht mehr Stand hal- 
ten konnten. 

Die keramische Warmedatranschicht bietet den Vorteil einer 
hohen Temperaturresistenz aufgrund ihrer keramischen Eigen- 
schaften luid das metallische Substrat bietet den Vorteil der 
guten mechanischen Bigenschaf ten in diesem Verbund oder 
Schichtsystem . 



Typischerweise ist zwischen dem Sxibstrat und der keramischen 
Warmedammschicht eine Haf tvermittlungsschicht der Zusammen- 
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setzung MCrAlY (Hauptbestandteile) aufgebracht, wobei M be- 
deutet, dass ein Metall aus Nickel, Chrotn oder Eisen verwen- 
cLet wird. 

Die Zusammensetzung dieser MCrAlY- Schichten kann variieren, 
jedoch unterliegen alle MCrAlY- Schichten trotz der aufliegen- 
den Keramikschicht einer Korrosion oder Degradation durch 
oxidation, sulfidation, Nitridation, Diffusion oder anderen 
chemischen und/oder tnechanischen Angriffen. 

Die MCrAlY-Schicht degradiert dabei haufig in einem starkeren 
Mafie als das metallische Substrat, d.h. die Lebensdauer des 
verbundsystems aus Substrat und Schicht wird bestimmt durch 
die Lebensdauer der MCrAlY-Schicht. 

Die MCrAlY-Zwischenschicht ist nach l^ngerem Einsatz nur noch 
bedingt funktionstuchtig, hingegen kann das Substrat noch 
voll funktionstuchtig sein. 

Es besteht also der Bedarf , die im Einsatz degradierten Bau- 
teile beispielsweise Turbinenschauf eln, Leitschaufeln oder 
Brennkammerteile auf zuarbeiten, wobei die korrodierten 
Schichten der Zonen der MCrAlY-Schicht abgetragen. werden mus- 
sen, urn eventuell neue MCrAlY- Schichten und/oder wiederum 
eine warmedatnmschicht auf zubringen. Die Verwendung von vor- 
handenen benutzten Substraten fuhrt zu einer Kostenreduzxe- 
rung beim Betrieb von Gasturbinenanlagen. 

Dabei muss beachtet werden, dass das Design der Turbinen- 
schaufeln nicht ver^ndert wird, d.h. dass ein gleichmafiiger 
Oberflachenabtrag von Material erfolgt. 

Weiterhin durf en keine Korrosionsprodukte zuriickbleiben, die 
bei einer neuen Beschichtung mit einer MCrAlY-Schicht 
und/oder einer keramischen Warmedammschicht eine Fehlerquelle 
darstellen und zu einer schlechten Haf tung der Warmedamm- 
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Ein Verfahren zur Entfernung von Korrosionsprodukten ist aus 
der US-PS 6,217,668 bekannt. Bei diesem Verfahren wird das 
korrodierte Bautell in einem groSen Tiegel untergebracht , wo- 
bei das Bauteil dort in einem Pulverbett mit einer Aluminium- 
quelle angeordnet ist. Der Tiegel muss teilweise abgeschlos- 
sen xind dann in einem Of en erwSrmt werden. Durch den Warme- 
prozess wird dem korrodierten Bauteil Aluminium zugefClhrt, 
wodurch sich die Bereiche durch eine anschlieSende S^urebe- 
handlung entfernen lassen, die sich vorher schlechter abtra- 
gen lielSen, also eine h6here Abtragungsresistenz aufwiesen. 
Fur das Pulverbett wird viel Material benotigt und der Tiegel 
beansprucht viel Raum im Of en wahrend der warmebehandlung . 
Der Warmeprozess dauert wegen der groSen WSrmekapazitat auch 
langer . 

Ein weiteres Verfaihren zur Entfernung von Oberf lachenschich- 
ten von metallischen Beschichtungen ist aus der US-PS 
6,036,995 bekannt. Bei diesem Verfahren wird eine Alurainium- 
quelle als Paste auf ein korrodiertes Bauteil aufgetragen. 
Das Bauteil mit der Paste muss jedoch erwarmt werden, bis das 
Aluminium schmilzt, so dass erst dann eine Diffusion von Alu- 
minium in das Bauteil hin^in stattfinden kann. Die geschmol- 
zene Aluminiumschicht lasst sich schlecht entfernen, da sie 
sehr gut auf dem Bauteil haftet. 



Beschreibung der Erfindung 

Die Erfindung iUserwindet die beschriebenen Nachteile durch 
ein Verfahren, wie es im Anspruch 1 beschrieben ist. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens sind in 
den Unteransprdchen aufgelistet. 

Das Dif fusionsmittel kann durch einfache bekannte Beschicht- 
ungsverfahren wie Plasmaspritzen, Verdampfen, CVD, Packver- 
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fahren (Bauteil im Pulverbett) oder sonstige Verfahren 
(Pastenauftrag) aufgebracht werden. 

In den Figuren sind Ausfiihrungsbeispiele des erf indungsgemas- 
sen Verfahrens dargestellt. 

Es zeigen: 

Figur 1 ein korrodiertes metallisches Bauteil, 

Figur 2 ein Bauteil, bei dem das Dif fusionsmittel aufgetragen 

ist , 

Figur 3 das Bauteil gemaS Fig. 2 nach einer warmebehandlung , 
Figur 4 Bauteile, die einer Saurebehandlung unterzogen wer- 
den, 

Figuren 5, 6 Bauteile nach einer saurebehandlung fiir ein er- 
findungsgemasses Verfahren xind nach dem Stand der Technik. 



Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

Figur 1 zeigt ein Bauteil 1 aus Metall, eine Metal llegierung 
Oder aus einer Metal Iverbindung, das an einer Oberfiache 13 
und/oder im Inneren des Bauteils 1 in zumindest einem Teilbe-. 
reich Korrosionsprodukte 4 aufweist, die beispielsweise in 
getrennt voneinander ausgebildeten Gebieten vorhanden sind. 
Die Korrosionsprodukte 4 konnen auch zusammenhangend oder 
auf/unter der ganzen oberflache 13 vorhanden sein, also auch 
eine Korrosionsschicht 4 bilden. 

Einen Teilbereich 28 stellt bspw. der gestrichelt umrandete 
Bereich dar. 

Das Bauteil 1 kann massiv oder eine Schicht oder ein Bereich 
eines Verbiand- oder Schicht systems 14 sein. Bei einem 
Schichtsystem 14 ist ein Substrat 7 aus Metall oder Keramik 
vorhanden, auf dem die metallische Schicht 10, beispielsweise 
eine MCrAlY-Schicht aufgebracht ist, wobei M bedeutet, dass 
ein Metall aus Nickel, Chrom oder Eisen verwendet wird. 
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Der Teilbereich 28 kann auch ein Teilbereich der Schicht 10 
sein Oder die ganze Schicht 10 des Schichtsystems 14 und/oder 
Teil des metallischen Substrata 7 darstellen. 

Die Korrosionsprodukte 4 haben sich wahrend des Einsatzes des 
Bauteils 1 gebildet iind sind fur den weiteren Einsatz des 
Bauteils unerwiinscht und mCissen entfernt werden. Dies ge- 
schieht haufig durch eine Behandlung in einem Saurebad. 

Es kommt jedoch vor, dass das Material des Bauteils 1 unter 
Oder uber der Schicht 10 degradierte Bereiche und/oder die 
Korrosionsprodukte 4 ein unterschiedliches Reaktionsvermogen 
in einem Saurebad aufweisen, d.h. abtragungsresistenter sind. 
Das unterschiedliche Losungsverhalten im Saurebad ist verur- 
sacht durch das unterschiedliche Losungsverhalten der Korro- 
sionsprodukte 4 Oder weil eine urspriingliche Zusammensetzung 
des Materials des Bauteils 1 oder der Schicht 10 sich veran- 
dert hat, z.B. weil das Korrosionsprodukt 4 einem Bereich des 
Bauteils 1 im Bereich um das Korrosionsprodukt 4 eine Kompo- 
nente entzieht und dort ein Verarmungsgebiet erzeugt. Daher 
kommt es zu einem ungleichmaSigen Abtrag oder zu keinem Ab- 
trag der Korrosionsprodukte 4 bzw. dem Material in dem Verar- 
mungsgebiet . 

Das erf indungsgemasse Verfahren ermoglicht es, die 
Korrosionsprodukte bzw. die veranderten Schicht- oder 
Grundwerkstoff bereiche vollstSndig und gleichmaSig mit. dem 
Material des Bauteils 1 oder der Schicht 10 zu entfemen. 

Dabei kann beispielsweise in einem ersten Verf ahrensschritt 
eine grobe Abtragung der Korrosionsprodiikte 4 oder andere Be- 
reiche durch mechanische Verfahren, wie z.B. Sandstrahlen 
und/oder chemischen Mittel, wie z.B. Saurebad erfolgen. 

In einem weiteren Verf ahrensschritt (Fig. 2) wird ein mehr- 
komponentiges Dif f usionsmittel 16 auf das korrodierte Bauteil 
1 auf die Oberflache 13, insbesondere in dem Bereich mit dem 
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Korrosionsprodukten 4 oder auf die Korrosionsschicht 4 bspw. 
aufgetragen oder zumindest sine Komponente des Dif fusionsmit- 
tels 16 diffundiert direkt aus der Gasphase in das Bauteil 1, 
wobei die Korrosionsprodukte 4 in diesem Beispiel die abtra- 
gungsresistenferen Bereiche darstellen. 

Das Diffusionsmittel 16 enthalt bspw. zwei Komponenten, die 
beide durch eine Warmebehandlung in die Schicht 10 oder das 
Bauteil 1 hineindiffundieren und dort die chemische Zusatiunen- 
setzving und Werkstoffe verandem. Durch das Eindif fundieren 
und die Warmebehandlung koHnen sich auch neue Phasen bilden, 
die sich durch ein Saurebad 19 (Fig. 4) leichter entfernen 
lassen. 

Figur 3 zeigt ein Bauteil gemaS Figur 2, bei dem das Diffusi- 
onsmittel 16 aufgrund einer Warmebehandlung bei einer Tempe- 
ratur T vollstandig in die Schicht 10 hineindif fimdiert ist. 
Die Schicht 10 stellt den abzutragenden Teilbereich 28, der 
nicht nur aus abtragxingsresistenteren Bereichen besteht. 
Das Diffusionsmittel 16 ist zumindest zweikoitponentig. Zumin- 
dest eine Komponente des Dif fusionsmittels 16 ist bspw. me- 
tallisch wie z.B. Aluminium. Eine weitere metallische Kompo- 
nente stellt bspw. Kobalt dar. Weitere Komponenten kSnnen Si- 
lizium Oder Kohlenstoff sein. 

Besonders gut funktioniert das Verfahren, wenn Kobalt und 
Aluminium als Komponenten des Diffusionsmittel 16 in den 
Teilbereich 28 hineindif fiindieren. 

Im Beispiel einer MCrAlY-Schutzschicht (M = Pe, Ni, Co) wird 
die Riickbildiang der y"- -Phase verhindert. 

T^dererseits erfolgt durch eine Anreicherung der MCrAlY- 
Schicht mit Aluminium und/oder Kobalt die Umsetzung von y und 
y* -Phase in eine Aluminium- reiche p-Phase. 

Die Anreicherung mit den Elementen oder die beschriebene Pha- 
senumwandlung bewirkt, dass ein verbesserter Saureangriff 
mdglich ist . 
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Figur 4 zeigt zwei Bauteile, die in einem Saurebad 19 ange- 
ordnet sind oder einem Saureangriff ausgesetzt sind. 
Das Bauteil 1 oder das Schichtsystem 14 und ein Bauteil 22 
nach dem Stand der Technik, bei dem das erf indungsgemafie Ver- 
5 fahren nicht angewendet wurde, weisen Korrosionsprodukte 4 
auf und sind die selbe Zeit dem Saureangriff ausgesetzt. 

Figur 5 zeigt das Bauteil 22 nach der SSurebehandlung . 
Das Bauteil 22 weist noch sSureresistente Bereiche 25 auf, 
10 die bei dem Saureangriff nicht oder weniger abgetragen wur- 

den, so dass ein ungleichmaSiger Abtrag eines Schichtbereichs 
des Bauteils 22 erfolgte. 

Hingegen zeigt Figur 6 ein Bauteil 1 oder Schichtsystem 14, 
15 bei dem ein gleichmaSiger Abtrag eines Schichtbereichs des 
Bauteils 1 oder der Schicht 10 erfolgte. 

Durch das Eindif fundieren des Dif fusionsmittels 16 kann der 
Teilbereich 28 auch so sprode geworden sein, dass sich der 
20 Teilbereich 28 durch eine mechanische Behandlung (Sandstrah- 
len, Ultraschall, Trockeneisstrahlen) entfernen ISsst. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Entfernung von zumindest einem Teilbereich, 
Insbesondere Schichtbereich eines Bauteils aus Metal 1 
5 und/oder aus zumindest einer Metallverbindung, 

bei dem ein Abtrag des Teilbereichs durch eine Saurebe- 
handlung oder eine mechanische Behandlung erfolgt, 
wobei in einem Zwischenschritt ein zumindest zweikomponen- 
tiges Dif fusionsmittel (16) zumindest in den Teilbereich 
10 (28) des Bauteils (1) hineindif fundiert . 



2 • Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 

15 

bei dem zumindest eine Komponente des Dif f usionsmittels 
(16) metallisch ist. 



20 3. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

eine Komponente des Dif f usionsmittels (16) aus Aluminium 
ist . 

25 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

30 eine Komponente des Dif fusionsmittels (16) aus Kobalt ist 



5. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

35 

bei dem das zweikomponentige Dif fusionsmittel (16) aus 
Kobalt und Aluminium besteht • 
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6. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das Diffusionsmittel (16) auf eine Oberflache (13) des 
Bauteils (1) aufgebracht wird. 



7 . Verfahren nach Anspruch 6 , 

dadurch gekennze 

das Diffusionsmittel (16) durch 
wird. 



i c h n e t, dass 
Plasmaspritzen aufgebracht 



8. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennze 

das Diffusionsmittel (16) durch 
wird. 

9 . Verfahren nach Anspruch 6 , 
dadurch gekennze 

das Diffusionsmittel (16) durch 
sit ion) aufgebracht wird. 



i c h n e t, dass 
Verdampf en aufgebracht 

i c h n e t, dass 

CVD (chemical vapour depo- 



10. Verfahren nach Anspruch 
dadurch geken 

das Diffusionsmittel (16) 
aufgebracht wird. 



6, 

nzeichnet, dass 
durch ein Packverf ahren auf das 
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11. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

durch das Eindif fiindieren zumindest eine Phasenanderung in 
dem Bauteil (1) oder dem Teilbereich (28) bewirkt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der Teilbereich (28) eine MCrAlY-Schicht (10) ist, 
wobei M fur ein Element Eisen, Kobalt oder Nickel steht. 
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Zusanimenfassung 

Verfahren zur Entfernung von zumindest einem Schichtbereich 
eines Bauteils aus Metall oder einer Metallverbindiing 

5 

Bauteile weisen nach dem Einsatz im Hochteraperaturbereich de- 
gradierte Bereiche auf , die durch einen saureangriff entfernt 
werden. Der Abtrag bei dieser Saurebehandlung ist jedoch un- 
gleichmaSig, da durch die Degradation Bereiche entstanden 
10 sind, die ein unterschiedliches SSurelosungsverhalten aufwei- 
sen. 

Durch das erf indungsgemasse Verfahren wird die chemische Zu- 
sammensetzung und die Phasenzusammensetzung des Bauteils (1) 
15 so verandert, dass ein gleichmaSiger Abtrag bei einer SSure- 
behandlung erf olgt . 

Figur 3 
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